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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesxelit 



zur Durchf iihrung des Verrahrens 
(§7) Bei einem Verfahren zum Stapeln ^on tiefg«ogenen 
® Behaltern aus thermoptastischer Kunststoffol* ' 

fige wird vorgeschlagen, in einer vorgeacha Iteteni ^ergaoe 
station die Halfta der pro Nutzen geformten Behalter _aus 
dem Folienband auszubrechen und die Benalter in die n.cnt 
SSebSLnan Behalter einzusetzen. Man kanr , sc , bezug- 
l,oh der Stapelnoppenanordnung untersch.edliche Benalter 
^eohselnd P aufeinandersetzen. Dieses • Vertahren arbe,^ 
storungsunanfalliger als bekannte Verfahren und eriaubt die 
Stapalung von Behaltern mit geringer Seitenwandkon.zua. 
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Die Erfmdung betrif'* ein Verfahrer: zum Stapein von 
Behaltern, die aus em. irwarmten ^ermoplastischen 
Kunststoffohe tiefgezc; -n, ausgestanzt und im Restfo- 
iiengitter hangend einer Stapelstation zugefiihrt wer- 
den, nach der Gattung des Hauptanspruches, sowie eine 
Vornchtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Aus dem DE-GM 83 18 156 ist es bekannt, Behalter 
aus einer erwarmten thermoplastischen Kunststoffolie 
zu formen, sie auszustanzen und im Restfoliengitter 
hangend einer Stapeleinrichtung zuzufuhren. Dort wer- 
den zwei Reiner* von Behaltern in eine Reihe von Sta- 
pelkafigen uberfuhrt. Erreicht wird dies dadurch, daB 
die beiden Reihen von Behaltern auf ein unterschiedii- 
ches Niveau angehoben werden. Vor' dem Stapein in 
Stapelkafige erfolgt eine Verschiebung einer Behalter- 
reihe unter die andere Reihe. Auf diese Weise konnen 
Behalter rnit zweierlei Stapelnoppenausfuhrung wech- 
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Fig. 1 eine Langsdarstellung der Vorrichtung zur 
Durchruhrung des Verfahrens; 

Fig. 2 cinen Langsschnitt durch die Stapeleinrichtune 
der Vorrichtung; 5 

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Obergabestation 
der Stapeleinrichtung; 

Fig. 4 den Querschnitt gemaB Fig. 3 in einer anderen 
Stellung des Verfahrens; 

Fig. 5 eine Draursicht auf die Stapeleinrichtung; 
Fig. 6 eine Draufsicht auf ein Folienband mit ungera- 
der Behalteranzahl pro Reihe und bei einer Herstellune 
von zwei Behaiterreihen pro Takt 

Fig. 1 zeigt die Vorrichtung zum Tiefziehen und Aus- 
stanzen von Behaltern aus thermoplastischer Kunst- 
15 stoffolie. Sie besteht aus den Hauptteilen Gestell 1 Rol- 
enaufnahme 2, Transporteinrichtung 3, Heizeinrichtung 
10 rormstation 4, Stanzstation 5, Stapeleinrichtung 6 
und Restgitteraufwicklung 7. In der Formstation 4 wer- 
selseitig aufeinander ^^^^S^^^^7y^\ $T Formwerkzeuge 8 eingebaut, entsprechend der 

ben werden mussen, wobei die zu verschiebenden Be 1^ ,™ Restfoliengitter hangend zur Stapeleinrich- 

halter nur an einem schmalen SehenrS ge?Qhn wer aSSiSSST^T^ Formstation 4 »nd 

den konnen. Je steiler die Seitenwande der BehSter SSendta^ w^i Stanon . VSreim sein ' 

verlaufen, urn so genauer mussen sie vor dem Ober"e- den und Z ^ Werkzeuge emgesetzt wer- 

ben in die Stapelkafige ubereinanderliegen Es trefen t^^X^T^^^ ist 
haufig Storungen beim Verschieben der einen S he 30 laufrichS ™ S Z ° eSIeht aUS 2Wei in Durch - 

Ober die andere Reihe sowie beim Stapein auf Diese der £ 1 b.nteremander angeordneten Stationen, 

Storungen erfordern eine ProdTtionsunterbrechun^ abestalI0n 11 undder Stapelstation 12. Beide 

da man aus Grunden der Unrall^heS 2 Stationen weisen erne gememsame untere Platte 14 auf, 

Urn die gewiinschte wechselseitige Stapelung der trie und S£ n "ber emen nicht dargestellten An- 
zweierlei Behalterausfuhrungen bei dem hTk™ k 1 • u tr . a ^ im Ber ^h der Obergabestation 1 1 Aus- 

Verfahren zu ^^S^j^tS^JS^S SmSSE^ 17, 5?*"* einem ^ 18 und 
von Behaltern verformt werden jede Reihe mft andS T n u Me ? e, L ,9, an S e P afit » die Abmessungen 
Stapelnoppengestahung. ObSS Se do^ fteu" ^SS^^J^L^ ^ ^ Sla " 
ge der Behalter das MaB der Formflache der Formein- 40 LSSSSTao £2S ^ I, We ' tere Ausbrech - 

richtung, war das Verfahren nicht durchfuhrbar ^ n "e«en 20. bestehend aus einem Klotz 21 und Blechen 

b£S^S^^£^t^SS^^t , ^^.^^te 14, aber noch unterhalb des ver- 
nung von unt« W du^^IJSSSSSSn'faS£: tlT^T^V^ "* darin "^genden BehaJ- 
halb eines Stapels das Verfahren storuJSSfEer « £?£ ? ™ d ? S ^ 13 ZWd PlaUen 15 an S eord - 
zu machen. Diises Verfahre* SXaSSSSS^ "! > V,, d,e i n,te,n l ander ?y nchron aber einen nicht darge- 
Fahrweise der VorrkhtungTSlhS- sein wenn dl tin f ^T* versch '« bbar ausgebildet sind Die Plat- 
in einer Reihe nebeneina'nderiiegende" bSiS? at E ^^..^^5^^ 25 b2W " 26 verbun- 
wechselnd unterschiedlich gestaJtet sind. Es sollte auch 
bei Behaltern anwendbar sein, die eine geringe Seiten- 50 
wandkonizitat aufweisen und deshalb vor dem Stapein 
genau zum Stapel fixiert werden mussen. 

Zur Losung der Aufgabe werden die kennzeichnen- 

^S^S^S^S^bSSS^ -en untersette aer Klemmrahmen 30 mit DurchbrO- 

danebenliegende! BdJS?lSSS£?oX^ * ffiSSSSSSSp-J"" "fT ? sitZL 
richtung wird erreicht, daB die ubersebenen sthai».r ^ j»eitemeile 29 suid mit zwei Fuhrungssaulen 32 ver- 

sich sauLr in dem AutataL Tdlenenden S^t: ei « SchUtten 33 von einem Antrieb 34 

Die Unteranspruche betreffen vorteilhafte Weiterbil- meenlot . 'SS^l^T 36 u 1 ? Aufnahmen 37, 

65 anschlieBbarsind. 

Im Bereich der Stapelstation 12 tragen die Platten 16 
die Stapelkafige 39 zur Aufnahme der Behalter 23 mit 
entsprechenden Ruckhalteorganen. An der Unterseite 



den, die Durchbruche 27, 28 aufweisen, entsprechend 
der Gestalt der zu stapeinden Behalter 23. 

Oberhalb des Folienbandes 24 sind zwei weitere Plat- 
te ?. l ?J" auf den sa ulen 13 synchron miteinander ver- 
scniebbar - angeordneL Im Bereich der Obergabesta- 
tion 1 1 tragen diese Platten 16 zwei Seitenteile 29, an 
deren Unterseite der Klemmrahmen 30 mit Durchbru- 
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Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Verfahren und Vorrichtung sind anhand der schema 
tischen Zeichnungen naher beschrieben. 

Es zeigt: 
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sine die Stapelkafige 39 ^^S^T^^ 
^ c»etkie*rmen des Fonenbandes -<* an aci. 

ObSulfa der Stapelkafige 39 1st one hon- 
ST^S' Vorschubrichtung des Jo™^**^ 
htc aut'demfcShten 43. Fuhrungen 44 und Ausscme- 

be itSetellten BeispielFig. 2 bis 5 sind pro Reihe 4 
Beha "r 23 im Foiienbanc 24 angeordnei. Pro TaK. w jd 
?n" T4tvon Behaitern 23 geformt una in der Stanz- 
s ador i ausgestanzt. Wenn ein solcher Nuaen m aie 
ObS'aoestauon H uberfunrt is, fahren «ePU™J * 
16 aufeinander rj und klemmeij idas roefan 124 im 
Ber-'-h der Zwischenstege em. Der Amnee 

- n^nnirr- 23 *e<*-r die Aumatimen 37. Uber vacuum 
£ i we^en die ausgebrochenen Bebaher 
S aSesaugt, die Aufnahmen 37 fahren nacn ooen De. 
SehK 33 verfahn um einen Nutzenaostand quer zur 
MM des Fonenbandes 24 un a c,nacb a we - 
d»n die Aufnahmen 37 abgesenio. Sie legen cue an e 
t^ln Behaher 23 , der — — Sa^e 
S l zS3S^£i^ der Aufnahme 37 

* N-h den- Vosenken der Piatten 14 und_15 sowie 
AnVb-n der Flatten 16 und nach einem iransport- 
AnneD-n ocr . a-ianet der Nutzen von aer 

sennrtaes Fonenoanaes^t o— a.igi _ tt irt : 

Obersabestation 11 in die Stapelstation 12. Bade" 
einem Formnes: liegenden Behalter 23 weraen gemem- 
sarr^ beim Anheben der Platte 14 in die entsprechenden 
abgesenkten Stanelkafige 39 von den Ausbrecneinnei- 

^fhS^vorteilhaft erwieser ^ ngjidte 
Behalter 23 von Saugern 44, angeordnet ^ oe. Ob rse 
te des Klotzes 21. angesaug: werden In der '^^^47 
CT » n 39 entstehen im dargestelhen Fall zwei Stapel 47 
neb-neinander. Haben diese die vorgegebene Anzahl 
von Behaitern 23 erreicht, schiebt die Ausstape^nncn- 
tung 42 diese beiden Stapei 47 uber die Aufiage 4o 
hinwecr auf das Transoortband 46. 
h Auf dem breiten f ransportband 46, angepaB a die 

max. Breite der Vorrichtung. ^> s ™l™*Zd£ 
mit relativ groBem Abstand nebeneinander. Das b .-deu 
«i daB das Transoortband 46 immer nur zwei Stapel 
5 Abnahmesteliemhrt, was eine standige Bed'en-gs- 
person erforden. In Weiterbildung der Erfmdung wo 
deSalb vorgeschlagen, die Stapel 47 nach ^btrgz- 
oe auf das Transponband 46 durch «wnanFJ rungen 
48 au»r ^urTransportrichtung des Fohenbandes -4 ver 
SebbSen Schliuen 41 abwechselnd «^^*J : 
links zu verschieben. Zusammcn nut den . dn v ™ Stag 
paar, das nicht verschoben wird, stehen au. oies We.se 
r V-mei in eine- Reihe, bevor ein neuer Scnntt aes 
Transponbandes 46 ausgelost wird. Die Bed«s P er- 
son hat auf diese Weise mehr Zen zwischen dem Abrau 
mender Stape' 47 und kann andere Arbeuen verrichten. 

is hat sS als vorteilhaft erwiesen, beim Obergeben 
der BehiUer 23 in der Obergabestation 11 an die Auf- 
nahmS 37 wie folgt vorzugehen: Die Aufnahmen 37 
fctren zuerst nach unten in die Behaherf orm hmem und 
ot Tntrieb 35 wird abgeschahet, z. B^ w^rd die Lu t aus 
Hpn- rii-kwartiEen Raum ernes Pneumatic linoers -nx 
St Dalr fahren die Ausbreche.nheiten 17 von umen 



a-en die auszubreshendsr. Behalter 23. arucken diese 
lid die darin liegenden Aufnahmen o/ emen oesiimni- 
te i Hub in der GroBenordnung von 2 bis .0 mm nach 
oben und fahren dann wieder abwarts. Gleichzeu.g =r- 
- foS die Beaufschlagung des Amnebes 3o zum Abae- 
3 ben d* Aufnahmen 37. Auf diese Weise ist gewanrle,- 
st-t daB ein sicheres Obernehmen der ausgeorochenen 
BddSer 23 ohne aufwendige Emstellarneuen to -Uge 
^usbrecheinheii 17 zu Aufnahme 37 errorderl.cn Su 
10 Das bisher beschriebene Verfahren e.gnet s.ch oe. 
einreihiirer Fahrwei.se der Vorrichtung und emer gera- 
den Anzahl von Behaitern 23 pro Reihe 

Be ; . zweireihiger Fanrweise ist aas Venahren in au.. 
Wdse Sfch daB alle Behalter 23 emer Reihe m die 
, 5 danebeniiegende Behalterreihe in Transportr.chtung 
ab-r-eben werden. Diese Fahme.se ist in Fig. o scne- 
madsVn durch Pfeile. die der Obergaberichtung entspre- 

Ch ruch r b g e1 e-me'r ungeraden .Anzahl von Behaitern 23 in 
20 einer Reihe ist diese in Fig. 6 dargestelhe Ubergabe 
mogiich. Fahrt man dabei aber nur einreinig_pro Takt. 
erfolgx das Obergeben nur bei jedem zwe.ten i ate,. 
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Patentanspruche 

1 Verfahren zum Stapeln von Behaitern, die aus 
-'iner erwarmten thermoplastischen kunststoffone 
tiefgezogen, ausgestanzi und im Restfo Iiengitter an 
,chmalen Stegen nangend einer Stapeieinr.cntung 
zugefiihrt und don in einzeine Stapel uber.unrt 
werden dadurch gekennzeictmet, oaB yor dem 
OberShren der Behalter (23) in Stapel (47) m emer 
vorgeschaheten Obergabestation (11) die Halfte 
der Behalter (23) ausgebrochen, verscnooen und in 
die nicht ausgebrochenen benacnoanen Senaite. 

(2S\ eineelegt wird. , , 

rverfihren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verschieben der Behalter 23 
quer zur Durchlaufrichtung aer Fouenbann (24) 
vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichn-t daB das Verschieben aer Behalter (23) in 
Vorschubrichtung der Folienbahn (24) vorgenom- 

Tvenatren nach Anspruch 3 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei zwei Reihen Benaltern (23) pro 
Nutzen eine ganze Reihe ausgebrochen, verscho- 
ben und eingelegt wird. 

5 Venahren nach Anspruch 3 dadurch gekenn- 
z-ichnet, daB bei einer Reihe pro Nutzen das Aus- 
brechen, Verschieben und Einlegen be. jedem zwei- 

ten Takt erfolgt. .. . . . 

6 Verfahren nach einem der Ansprucne 1 bis a 
dadurch gekennzeichnet, daB beim Ausbrechen der 
Behalter (23) in der Obergabestation (11) eine verts- 
kale Verschiebung der zwischen ihrer Aufnahme 
f37^ und der zugeordneten Ausbrecheinheit (1/) 
eingespannten Behalter (23) in der GroBenordnung 
von 2 bis 10 mm erfolgt. 

7 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis o 
dadurch gekennzeichnet, daB die in do " Stapetaa- 
tion (12) ausgebrochenen Behalter (23) beim Ober- 
fuh'ren in die Stapelkafige (39) angesaugt werden 

8. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem die gebude- 
ten Staoel (47) von einer Ausstapelemnchtung (4-) 
auf ein Transponband (46) iibergeben werden aa- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens era Ted oie- 
ser Stapel (47) seitlich auf dem Transponband (26) 
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verschoben wird, so daB die doppelte oder dreifa- 
che Anzahl von Stapeln (47) pro Reihe auf dem 
Transportband (46) gebildet wird, bevor dieses ei- 
nen Transportschritt ausfuhrt. 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 5 
nach einem der Anspruche 1 bis 5, bestehend aus 
einer Transporteinrichtung, einer Heizung, einer 
Formstation, einer Stanzsiation, wobei Form- und 
Stanzstation kombiniert sein konnen und einer Sta- 
peleinrichtung, dadurch gekennzeichnet, daB die \ 0 
Stapcleinrichtung (6) eine der Stapeistation (12) 
vorgeschaltete Obergabestation (11) aufweist mit 
Einrichtungen zum Ausbrechen einer Halfte der 
pro Nutzen geformten und ausgestanzten Behalter 
(23) und zum Aufnehmen, Verschieben und EinJe- 15 
gen dieser Behalter (23) in benachbarte, noch nicht 
ausgebrochene Behalter (23). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet 
durch Sauger (44) an den in der Stapeistationen (12) 
angeordneten A usbrecheinrich tungen (20). o 0 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10 mit einer 
Ausstapeleinrichtung (42) zum Oberfiihren von 
Stapeln (47) auf ein Transportband (46), gekenn- 
zeichnet durch eine im Bereich des Transportban- 
des (46) angeordnete Einrichtung (48, 49) zum Ver- 2 5 
schieben von Stapeln (47) quer zur Transportrich- 
tung. 
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